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@ Tubenformiger Spender 

(§) Die Erfindung betrffft oinen tubenformigen Spender (1 ) fflr 
flie&fahige oder pastose Massen, m'tt mindestens zwet durch 
efne Trennwand (4) voneinander getrennte Kammern (13, 14) 
und einem eine Austnttsoffnung (3) aufweisenden Mun- 
dungsstuck (2), wobei eine au&ere Spenderwand (5) aus 
einer Folie, insbesondere einer extrudierten Kunststoffolie, 
besteht. Urn elnen solchen tubenformigen Spender mrt 
mindestens zwei Kammern, die durch eine Trennwand 
voneinander getrennt sind, im Hinblick auf eine rationelle 
Herstellbarkert zu verbessem, schlagt die Erfindung vor, daB 
das MundungsstGck (2) zusammen mrt der sich im inneren 
der Folie befindlichen und in einer Axialen erstreckenden 
Trennwand (4) an die Folie angespritzt ist 
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Beschreibung Optimierung hinsicht 

temperaturen vorzum 

Die Erfindung betrifft einen tubenfdrmigen Spender die Trennwand und < 
fQr flieBfahige oder pastdse Massen, mit mindest zwei Aufienwandung aus 
durcb eine Trennwand voneinander gesonderten Kam- 5 bestehen. DarQber hi 
mern und einem erne Austrittsdffnung aufweisenden einer extrudierten FoJ 
MQndungsstQck, wobei eine auBere Spenderwand aus spritzen inneren Trei 
einer Folie, insbesondere einer extrudierten Kunststoff- MQndungsstQck auch 
folie besteht fienwand zu verweni 

Derartige Spender in Tubenform sind bereits be- 10 gezeigt, dafi gegenQb 
kannt Bspw. zur Aufnahme von Haaipflegemktel, wo- zur Verbindung eint 
bei das Haarpflegemittel aus zwei unterschiedlichen Be- und einer extrudiertei 
standteilen besteht, die sich erst bei Gebrauch miteinan- kleiner Rand an den* 
der vermischen soften. Bei dem bekannten tubenformi- urn die Verbindung z 
gen Spender sind zwei Qbliche Folien-Tuben ineinan- 15 herzustellen. Es ist so$ 
dergeschachtelt angeordnet Das MQndungsstQck be- drisch durchlaufen zu 
stent aus einem Kunststoffspritzteil, wobei die Folien, dungsstOckes, und das 
die extrudierte Kunststoffolien sind, mit dem Mun- sentlicben von radial 
dungsstOck verschweiBt sind. Dieser bekannte tubenf 5r- spritzen. Weiter wird 
mige Spender ist herstellungsmaBig vergleichsweise 20 MOndungsstQck abgev 
aufwendig. Es muB zunachst der Tubenkdrper der inne- Spenders so vorgegai 
ren (kleineren) Tube hergestellt werden und endseitig in dest auf einer Seite b) 
bekannter Weise flachverschweiBt werden. Sodann muB che der Folie haftverb 
er stirnseitig mit dem MOndungsstQck verschweiBt wer- kdmmlicher Weise e 
den. Die weitere Tube, die auBere Tube, mufi zunachst 25 wand in Form der extr 
in gleicher Weise herstellungsmaBig vorbereitet wer- ten Innenwand. Bei 1 
den, namlich der extrudierte zylindrische Kdrper an sei- dann in einem Endque 
nem einen Ende flach durch Gegeneinanderlage der Tu- ders ein dreilagiger A 
benwande verschweiBt werden. Sodann ist er auch an lich, dafi sich diese D 
setnem noch offenen stirnseitigen Ende mit dem Mun- 30 Querschnitt des tuben 
dungsstOck zu verschweiBen. so die Zwischenwand 1 

Ausgehend von diesem bekannten Stand der Technik bildet ist als der die Av 
wird eine technische Problemstellung darin gesehen, ei- daB das Sufierlich sicl 
nen tubenfdrmigen Spender mit mindestens zwei Kam- cher Weise nur die C 
mern, die durch eine Trennwand voneinander getrennt 35 AuBenwande sichtbar 
sind, anzugeben, der eine rationelle Herstellbarkeit er- ist es auch nicht erfo: 
mdglicht gleich als extrudierte 1 

Diese technische Problemstellung ist beim Gegen- liegt Vielmehr kann < 
stand des Anspruches 1 geldst, wobei darauf abgestellt Abschnitt bspw. beste 
ist, daB das MQndungsstQck zusammen mit der sich im 40 tung miteinander erst 
Inneren der Folie befindlichen und in einer Axialen er- dung kann in einfache 
streckenden Trennwand an die Folie angesprhzt ist Er- vorganges, der die Tn 
findungsgemaB wird herstellungsmaBig so vorgegan- ausbildet, hergestellt 1 
gen, daB eine Folie in Zylinderform — oder in einer eine axiale durchgehe 
beliebigen anderen axialsymmetrischen Form, wie wei- 45 gewandten Endbereic" 1 
ter unten noch im einzemen erl&utert — auf einen im AJternativ zu der 
Beispielsfall zylindrischen Dorn aufgezogen wird, der des tubenfdrmigen Sp 
eine innere nutartige Teilung besitzt Diese Nut ermdg- Trennwand zusamme 
licht das Anspritzen der Trennwand. In einer oberen einstQckig extrudiert 
Formhalfte ist dann bspw. die Kavitat fur das Mun- 50 zum oberen Abschlu 
dungsstOck ausgebildet HersteUungsmaBig ist hiermit Dies ermdglicht bspv 
auch der wesentliche Vorteil verbunden, daB trotz der durchgehende mittig< 
nutartigen und im allgemeinen durchgehenden Teilung mer zu einer AuBere) 
des erwahnten Domes durch die & uBere Ummantelung aber kein Ineinandei 
mit der Folie hohe SpritzdrQcke fQr die Trennwand auf- 55 zwei gesonderte Scr 
gebracht werden kdnnen, ohne dafi es zu einer nicht dern im Zuge des eiu 
gewoihen Distanzierung der Dornhalften kommt Viel- Kammern an das Mi 
mehr werden die Dornhalften oder Dornteile, die sich den. Andererseits em 
durch die axial erstreckende Nut ergeben, durch die daB in rationeller Wei 
umhQUende Folie zugieich zusammengehaltea Diese go verwendetwerdea 
Herstellungsweise ermdglicht weiter eine sehr freie Ma- Die nachstehend b 
terialkombination. Es kdnnen die beim Extrudieren her- tungen sind sowohl v< 
stellbaren sehr dOnnen Folien zur Bildung einer dQnnen . angespritzte Trennw; 
AuBenwand des tubenfdrmigen Spenders herangezo- sion gebildete Trenr 
gen werden, zugieich aber in rationeller Weise die inne- 65 spritzen MQndungssti 
re Unterteilung durch Spritzen erzeugt werden. Auch bezuglich der Trennw 
hinsichtlich der Werkstoffe ist eine sehr freie Kombina- erstreckt, so bedeutt 
tion mdglich. Es ist nur im Einzelfall erforderlich, erne axiale Erstreckung v 
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durch die Spritztechnik und die axiale Ausgestaltung 
des Domes herbeigefuhrt ist Bei der fertiggestelhen 
Tube kdnnen im flbrigen auch zwei Kammerwande vor 
einem Ende der aufieren HQUw&nde der Tube — also im 
Inneren des fertiggestellten Tubenspenders — mitein- 
ander verschweiBt sein, so daB insofern die Kammer- 
wande jedenfalls in diesem Bereich bei dem fertigge- 
stellten tubenfdrmigen Spender von ihrer axialen Aus- 
richtung abweichea In einer weiteren bevorzugten 
Ausf Qhrungsfonn sind in dem tubenfdrmigen Spender 
mindestens drei Kammem ausgebildet und eine der 
Kammern, die als Saugrohrkammer anzusprechen ist, 
besitzt eine vergleichweise kleine, einem Saugrohr ent- 
sprechende Querschnittsflache. Diese Saugrohrkammer 
besitzt weiter an ihrem von dem MundungsstQck abge- 
wandten Ende eine DurcUhi&verbindung zu einer ande- 
ren Kammer. Diese DurchfluBverbindung kann bspw. 
einfach dadurch reaMert sein, daB die Trennwand mit 
einer Lange ausgebildet ist, die nicht bis zu einem Tu- 
benende reicht, so daB das Ende dieser Trennwand beim 
VerschweiBen des Tubenendes nicbt mit erf afit wild. Es 
bleibt dann eine Strdmungsverbindung zu einer neben- 
geordneten Kammer. So laBt sich auf einf ache Weise ein 
Saugrohr herstellungstechnisch in einen solchen tuben- 
fdrmigen Spender integrieren. Dies ist bspw. dann von 
Bedeutung, wenn ein solcher Spender zum Versprflhen 
oder Vernebeln von Flussigkeit ausgestaltet bzw. be- 
nutzt werden solL In diesem Fall kann die Hauptkam- 
mer uber ein RQckschlagvenul belttftbar sein. Bei einem 
gefflilten Spender kann dann weiter eine Kammer vor- 
gesehen sein, welche lediglich mit Luft gefflllt ist Diese 
Kammer besitzt neben ihrer MOndung in eine gemein- 
same Ausgabeleitung auch noch ein gesondertes nach 
auBen fOhrendes Ruckschiagventil, mit welchem wieder 
Luft in die Kammer eingesaugt werden kann. So kann 
verhindert werden, daB Produkt in die Luftkammer ein- 
gesaugt wird. Beim druckenden Betfitigen eines solcher- 
maBen gestalteten tubenfdrmigen Spenders wird so- 
wohl aus der Saugrohrdfniung wie aus der Luftkammer- 
dffnung Medium in die gemeinsame Ausgabeleitung ab- 
gegeben und es kann aufgrund der Luftstrdmung eine 
Zerstdubung oder Vernebelung des aus der Saugroh- 
kammer austretenden flOssigen Mediums erreicht wer- 
den. In weiterer Ausgestaltung ist in diesem Zusammen- 
hang auch bevorzugt, daB neben der Hauptmedium- 
kammer auch die Saugrohrkammer mit einem ROck- 
schlagventil in die Ausgabeleitung mflndet, wobei eines 
der Ruckschlagventile bei einer Oberkopfhahung 
schlieBt, insbesondere die Hauptkammer schlieBt, dage- 
gen das andere Ruckschiagventil bei einer Oberkopfhai- 
tung einen Mediumaustritt aus der Saugrohrleitung er- 
mdglicht Bei einer solchen Ausgestaltung ist ein Ver- 
sprflhen oder ein Vernebeln von Medium, insbesondere 
Flussigkeit, auch in einer Oberkopfhaltung ohne weite- 
res mdglich. Hinsichtlich der Trennwand des tubenfdr- 
migen Spenders ergibt sich bei einem VerschweiBen des 
dem Mundungsstfick abgewandten Endes des Spenders, 
aufgrund der so geschaf fenen Flachform bzw. bei einem 
weiter von dem Ende entfernt liegenden Querschnitto- 
valf orm eine charakteristische Einziehung in Form einer 
Falte, in Axialrichtung des tubenfdrmigen Spenders. 
Der tiefste Punkt der Einziehung ist durch den Verhaf- 
tungsbereich der Trennwande mit der Innenwand der 
Spender-AuBenwand vorgegeben. Es ist aber auch 
mdglich, den tubenfdrmigen Spender ohne die Ausbil* 
dung einer solchen Falte zu gestalten. Dies laBt sich 
dadurch erreichen, daB die Trennwand quer zu ihrer 
axialen Erstreckung mit einem ObermaB in bezug auf 
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einen wahrend des Spritzvorganges vorliegenden kreis- 
zyhndrischen Querschnitts der AuBenwandung des tu- 
benfdrmigen Spenders gestaltet ist, bspw. S-fdrmig. An- 
dererseits ist es auch mdglich und ist es ein besonderer 
5 VorteU des hierbesclirielinentubenfdniiigen Spenders 
bzw. des zugrundeliegenden Herstellungsverfahrens, 
daB die Folie, welche die AuBenwand des Spenders bil- 
det, wihrend des Spritzvorganges bereits auf einem im 
Querschnht bspw. ovalfdrmigen Kern aufgezogen ist 
io Die sprimechnisch ausgebildete Trennwand kann hier- 
bei sogleich - bei Wahl einer geeigneten Dicke des 
Materials - die stabilisierende Verstarkung schaff en, daB 
auch nach Ziehen des entsprechenden Kernes der tu- 
benfdrmige Spender diese Ovalgestalt beibehah. Bei ei- 
15 nem endseitigen VerschweiBen des tubenfdnniges 
Spenders ergibt sich zwar immer noch eine gewisse Ein- 
ziehung an den Verbindungsbereichen Trennwand/In- 
nenflache der AuBenwandung des Spenders, jedoch ist 
diese reduziert (dies jedenfalls so lange, wie die Trenn- 
20 wand in einem Querschnitt quer zu ihrer Axialerstrek- 
kung gerade ausgebildet ist). Generell ist eine groBe 
Vielfalt von Tubenformen herstellungstechnisch einfach 
erreichbar. 

Es ist auch nicht erforderiich, daB das von dem Mun- 
25 dungsstQck abgewandte Ende des tubenfdrmigen Spen- 
ders durch Flachpressen gegeneinander und Verschwei- 
Ben verschlossen wird. Vielmehr ist es auch mdglich, 
durch das beschriebene Herstellungsverfahren, an die- 
sem Ende einen Klappverschlufi anzuspritzea In glei- 
30 cher Weise etwa wie auch an dem Mundungsstflck so- 
gleich ein KlappverschluB mit angespritzt werden kann. 
Dieser endseitige KlappverschluB kann bspw. auch da- 
hingehend ausgebildet sein, daB er nur einmal ver- 
schlieBbar ist, aber nicht ohne Zerstdrung wieder dff en- 
55 bar oder daB er nach dem VerschlieBen verschweiBt 
wird In einem solchen Fall kann aber auch der tuben- 
fdrmige Spender mit einer unmitteibar angespritzen, 
sich durch SchlieBen des Klappverschlusses ergebenden 
Standfiache versehen sein. Im einzelnen ist noch hervor- 
40 zuheben, daB die Folie nicht unbedingt eine extrudierte 
Kunststoffolie zu sein braucht Es lassen sich im wesent- 
hchen auch die gleichen Ergebnisse erzielen, wenn die 
Folie eine Papierfolie ist Es ist auch denkbar, daB die 
Folie eine Blechfolie ist, bspw. eine Folie aus dunnem 
45 Aluminiumblech. Um hier c^e Verhaftung sicherzustel- 
len, ist es jedoch erforderiich, entsprechende Bdrdelun- 
gen in der Aluminiumfolie vorzusehen. Bspw. stirnseitig 
und sich axial erstreckend zur Verhaftung der inneren 
Trennwand, wenn diese mit angespritzt werden solL Na- 
50 tflxiich kann auch bei der Aluminiumfolie sogleich die 
Trennwand in einem Extrusionsverfahren mit ange- 
formt sein. 

Nachstehend ist die Erflndung des weiteren anhand 
der beigefOgten Zeichnung, die jedoch lediglich AusfGb- 
55 rungsbeispieledarstellt,eriautertHierbeizeigt: 

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines tuben- 
fdrmigen Spenders; 

Fig. 2 einen Querschnitt durch den Spender gemaB 
Fig. 1, geschnitten entlang der Linie II-II; 
60 Fig. 3 einen Querschnitt durch den Spender gemaB 
FSg. 1, geschnitten entlang der Linie III-III; 

Fig. 4 einen Querschnitt durch den Spender gemaB 
Fig. 1, geschnitten entlang der Linie IV-IV; 
Fig. 5 einen Langsschlitz durch einen tubenfdrmigen 
65 Spender mit einer Luftkammer; 

Fig. 6 einen Querschnitt durch einen Spender mit ei- 
ner Saugrohrkammer; 
Fig. 7 einen Querschnitt durch einen Spender mit ei- 
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nem angespritzten eine Stfinderflache ergebenden Fufl. 

Dargestellt und beschrieben ist zunScbst mit Bezug 
zu Fig. 1 ein tubenfdnniger Spender 1 mit einem MQn- 
dungsstQck 2, in welcbem eine Austrittsoffhung 3 ausge- 
bildet ist Im einzelnen handelt es sich hier urn zwei 5 
Austrittsdffnungen 3, die durcb die bis in die MQndungs- 
flache der Austrittsofmung 3 durchgezogene Trenn- 
wand 4 voneinander getrennt sind. 

One an das MQndungsstQck 2 anschliefiende AuBen- 
wandung 5 (vgL auch Fig. 2) ist durch eine extrudierte 10 
Kiinststoffolie gebildet Diese — von ihrer Grundform 
her zylindrische — Kiinststoffolie ist an dem von dem 
MundungsstQck 2 abgewandten Ende 6 des Spenders 1 
flachverschweiBt, wie sich dies bspw. aus Fig. 4 ergibt 

Das MQndungsstQck 2 kann in emfacher Ausgestal- 15 
tung bspw. kegelfOrmig ausgebildet sein, wobei es eine 
innere gerade veriaufende Trennwand 4 besitzt, die — 
wie bereits beschrieben — sich bis zur MundungsdfT- 
nung 3 fortsetzt Diese Trennwand 4 setzt sich auch 
einstQckig im Inneren der AuBenwandung 5 fort, wie 20 
dies der Schnittdarstellung gem&B Fig. 2 zu entnehmen 
ist Die Trennwand ist an ihren Seitenrandern 7, 8 mit 
einer Innenflache der AuBenwand 5 des Spenders 1 ver- 
haftet ]e nach Steuerung der Temperatur und des 
Spritzdruckes kann hier auch eine Verschmelzung der 2s 
AuBenwand 5 und der Trennwand 4 erreicht sein. 

Der Anschlufi der AuBenwand 5 an das Mundungs- 
stQck 2 ist im einzelnen mit Bezug zu der Querschnitts- 
darstellung gem&B Fig. 3 erl&utert Ober einen ver- 
gleichsweise sehr kleinen, bspw. eine L&nge 1 von nur 30 

I mm aufweisenden Absatz 9 liegt die AuBenwandung 5 
auf dem MundungsstQck 2 auf. Es ergibt sich eine Ver- 
haftung sowohl an der Stirnseite 10 und der AuBenwan- 
dung 5 wie auch — Ober die Lftnge des Absatzes 9 — an 
der Innenflache der AuBenwandung 5. 35 

Das MundungsstQck 2 kann — was im einzelnen nicht 
dargestellt ist — auch sogleich wie ein an sich bekannter 
KlappverschhiB mit angespritzt sein. 

Aus Fig. 4 ist ersichthch, dafi in dem Endbereich 6 die 
AuBenwandung 5 flach geprefit ist und in dem Bereich 40 

II gegeneinander verschweifit ist Die Trennwand 4 ist 
hierbei zwischengelegt und Qber eine Lange V breitflfi- 
chenseitig auch mit beiden gegenQberliegenden Innen- 
flachen der AuBenwandung 5 verschweiBt 

In Fig. 5 ist ein Langsschnitt durch einen mbenfdrmi- 45 
gen Spender 1 mit zwei Kammern 12, 13 dargestellt Die 
Kammern sind durch die Trennwand 4 voneinander ge- 
trennt Kammer 13 ist mh einem gesonderten, unabhan- 
gig von der Ausgabeleitung 14 nach auBen fOhrenden 
ROckschlagventil 15 versehen. Hierdurch kann die Kam- 50 
mer 13 im Benutzungszustand als Luftkammer verwen- 
det werden, welche in der Kammer 12 befindliche FlQs- 
sigkeit bei einer DruckbetQtigung verstaubend oder 
vernebelnd austreibt 

Bei der Darstelhing gem&B Fig. 6 ist eine weitere 55 
Kammer 16 vorhanden, die als Saugrohrkammer dient 
Entsprechend dem Saugrohr bei bekannten Pump- 
Spendersystemen besitzt diese einen vergleichsweise 
geringen Querschnitt 

In Fig. 7 ist eine weitere Ausfflhrungsform dargestellt, go 
bei welcher ein Stfinder 17 sogleich mit angespritzt ist 
Hierzu ist auBenseitig an der AuBenwandung 5 eine 
Verbindungsiasche 18 angespritzt; welche — beim Aus- 
fQhrungsbeispiel — in einen im Querschnitt im wesentli- 
chen dreiecksfOrmigen Standerfufi Qbergeht Dieser es 
Standerfufi besitzt oberseitig eine Kerbausnehmung 19, 
in welche das Ende 6 des Spenders 1 eingesteckt und 
bspw. verrastet werden kann. Im Spritzzustand kann 
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dieser Standerfufi aufgrund der Lasche 18 seitlich zu 
dem eigentlichen Stinder gespritzt werden und damit 
im selben Spritzvorgang mit angespritzt werden. Ent- 
sprechend der Darstelhing in Fig. 7 ist es audi mdglich, 
wie bereits weiter oben angesprochen, unterseitig einen 
Klappverschlufi mit anzuspritzen, wobei dann das Ende 
der Tube nicht unbedingt im Querschnitt spitz zulau- 
fend ist sondem auch zylinderfdrmig aus laufen kann 
und dann in einen Steckrand des Klappverschlusses ein- 
geprefit werden kann. 

Die in der vorstehenden Beschreibung; der Zeichnung 
den AnsprQchen offenbarten Merkmale der Erfindung 
kdnnen sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombina- 
tion fQr die Verwirklichung der Erfindung von Bedeu- 
tung sein. Alle offenbarten Merkmale sind erfindungs- 
wesentlich. In die Offenbarung der Anmeldung wird 
hiermit auch der Offenbarungsmhah der zugehdrigen/ 
beigefOgten Prioritatsunteriagen (Abschrift der Voran- 
meldung vollinhaltlich mit einbezogen. 

PatentansprQche 

1. Tubenformiger Spender (1) fur fliefifihige oder 
pastdse Massen, mit mindestens zwei durch eine 
Trennwand (4) voneinander getrennte Kammern 
(13, 14) und einem eine Austrittsdffhung (3) aufwei- 
senden MQndungsstQck (2), wobei eine ftuBere 
Spenderwand (5) aus einer Folie, insbesondere ei- 
ner extrudierten Kunststoffolie, besteht, dadnrch 
gekennzeiclmet, dafi das MQndungsstQck (2) zu- 
sammen mh der skh im Inneren der Folie beflndli- 
chen und in einer Axial en erstreckenden Trenn- 
wand (4) an die Folie angespritzt ist 
Z Spender (1) nach Anspruch 1 oder insbesondere 
danach, dadurch gekennzeichnet, dafi die Trenn- 
wand an ihrem von dem MQndungsstQck (2) abge- 
wandten Ende (6) zumindest auf einer Seite breit- 
flachenseitig mit einer InnenflSche der Folie haft- 
verbundenist 

3. Tubenfdrmiger Spender (1) mit mindest zwei 
durch eine Trennwand (4) voneinander gesonder- 
ten Kammern (1% 13) und einem eine Austrittsoff- 
nung (3) aufweisenden MQndungsstQck (2), wobei 
eine aufiere Spenderwand (5) aus einer Folie, insbe- 
sondere einer extrudierten Kunststoffolie besteht, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Trennwand (4) zu- 
sammen mit der Sufieren Spenderwand (5) einstQk- 
kig extrudiert ist und das MQndungsstQck (2) zum 
oberen AbschluB der Kammern (13, 14) angespritzt 
ist 

4. Spender (1) nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche oder insbesondere da- 
nach, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens drei 
Kammern (12, 13, 16) ausgebildet sind und dafi eine 
der Kammern (Saugrohrkammer 16) eine ver- 
gleichsweise kleine, einem Saugrohr entsprechende 
Querschnittsfiache aufweist und dafi die Saugrohr- 
kammer (16) an ihrem von dem MQndungsstQck (2) 
abgewandten Ende eine Durchflufiverbindung zu 
einer anderen Kammer (12) aufweist 

5. Spender nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Kammern (12, 13) 
in dem MQndungsstQck (2) vor einer Ausgabedff- 
nung (3) in eine gemeinsame Ausgabeleitung (14) 
mQnden und dafi eine der Kammern (12, 13) Qber 
ein nach aufien fQhrendes ROckschlagventil (15) be- 
lOftbarist 
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6. Spender nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Ansprflche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trennwand (4) 
quer zu ihrer axialen Erstreckung mit einem Ober- 
maB gestaltet ist, bspw. S-fdrmig. 5 

7. Spender nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Ansprflche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet, daB an dem von dem 
Mflndungsstflck (2) abgewandten Ende des Spen- 
ders (1) ein KlappverschhiB angespritzt ist 10 

8. Spender nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Ansprflche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Folie eine Papier- 
folieist 

9. Spender nach einem oder mehreren der vorher- 15 
gehenden Ansprflche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Folie eine Blech- 
folie, bspw. eine Aluminiinnfolie-Blechf olie ist 

10. Spender nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Ansprflche oder insbesondere danach, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB die Folie eine BOrde- 
lung aufweist, zur formsdilflssigen Verhaftung der 
angespritzten Zwischenwand (4) oder des ange- 
spritzten Mflndungsteiles (2) 
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